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Die Erfmdung betrifft ran Vcrfahren zom Herstel- genanigkeit ^fafa^fa dnrchfOhrbar Jst Die erfinrtnngs- 
len dues grit MetattteDen, nimPdt mctalllschcn elek- gem&Bc LSnmg dkser Anfgabe kcnnzcichnet sich bd 
triscfaen Leitem, Ansdriflssen od. dgL vexsehenen iso- einem Verfahren der dngangs geschilderten An 
Kercnden Konst ahiff lra gc is, (lessen thennische Belast- hauptsSchlich dadurch, daB die dcktrfsch leitenden 
barkeit niedriger Hegt als die Sdimelztemperatar der 5 Metallteile 2 bis 19 durch Druck- oder SpriizgieBen 
Metallteile und auf dem die ckktrisch leitenden an den Kimststofftrager 1 em- und/oder angegossen 
Metallteile in vorgegebener ldtendex Verbindung an- werden. 

zuordnen shuL Derartige Aiiordnungen finden vor Im Vergldch za der bekannten Technik gchl die 
allem fa Form van dektrischen Schaltnngsplatten, die Eifindong also emeu cafgcgeagesetztea Weg, in dem 
mit mehr oder wenlgcr ranfangreichen MeBwexken io namfich zuerst der axis Kunststoff bestehende Werk- 
und Schaltnngsdcmenten bestuckt sind, ein writes stucktdl, etwa erne IsafieratoSplafte oder ein snderer 
Anwendungsgcbiet, und zwar nkht nor in der Nacb- isoiierender Schnftimgirtrager, hcrgestellt and sodann 
richten- and Steuerungstechnik, sondern audi fur der metaHisdie Wedcstgcfctefl in einer an sich be- 
elektriBches Zubeh5r and Hflfsemrichtungen ver- kaonten GteBtecfanifc angpfonnt wird 
schiedener Art, z. B. in der Fahizeugelektrifc 15 Die er£ndangsgem3fie Verfahrensweise bietet ver- 

Hektrische Schatongsplatten werden uTjBcher- scMedene gnmalegende Vorteile bd der Hersteflung 
wdse aos mit einem vergleichKweise dSnnen MetaH- van Tragern elektnscher Schaltangen. im Verglekh 
film bescHchteten IsoEerstoffpktten durch selektives zu den fSbfichen Schaltongsplatten mit filmartiger 
AusStzcn der Metallfolie entsprechend der zu Widen- Leiteranordmmg konnen zunachst beHebig starkwan- 
den Lefteranordmmg oder ancfa durch entsprechend so dige Letter hcrgestellt and in einem Arbeltsgang mit 
selekdven Auftrag dner fihnardgen Leiteranoxdnimg hoher Genanigkeit an einen IsolierstoStrSger ange- 
auf anbescbichtcte Isolierstoffplatten hcrgestellt In formt werden. Der vorg ef eitigte IsoDerstofftrSger 
beiden Fallen sind die stromfiihrenden Querschnitte wird hierbd in cine e nf s pi ^yft^fvfo Spritzfomi cin- 
der Leiteranordnang gnmdsStzHdi auf vergldchs- gekgt, wobd der durch das MetaH anszafifflende 
wdse geringe Werte beschrankt Die vorgesehenen as Forrnl»hlrauni an dner Sefto durch die Isolierstoff- 
Schaltungsdernente mflssen femer gesondert mit oberfiSche begrenzt ist Damk ergibt sich emersehs 
OTfo dner gedgneten L6ttcchmk angeschbssen and cine namittelbaie Anpassong zwischen MetaH und 
gegcbenenfalls mit einer besonderen Befestigang ver- Isolierstoff sowie anderersehs dne hohe Form- 
sehen warden. Der geringe Leherquerschnitt der- genanigkeit vrtm MetaH fma fftfffllten Fb^ 

artiger Schaltungsplatten hat dne Besdiranknng des & hohhanm. Auf diese Weise lassen sich insbesondere 
Anwendungsberdchs auf das Gebiet schwacber bandartige elftHr^Aa Letter mit Qaerscfmitten her- 
Strdme zar Folge. Der LdtanschhxB der Schaltungs- stellen, die tibKchcn Leitungen fur hdliere Strdme 
elemente an <fieLdtschkht der Schaltungsplatte stellt entsprechen, ohne daB besondere AbstEtzungs- und 
zwar im Vergldch za dner Vetdrahtnng dnen we- Fonngebimgsprobleme anftreten. Femer lassen sich 
sentHchen Fortschritt dar,fat aber trotzdemmit einem 35 derartige bandfGnmge Letter mit in entsprechende 
in vielen Fallen nocfa unerwunscht hohen Herstd- Ausnehnmngcn des IsoHerstofftragexs eingredfenden 
hmgsaufwand verbnnden. VerankerangsansStzen od dgl versehea Gegebenenr 

Vexbundwerkstucke ans MetaUen and Knnststaf- Mis kdrmen die Leiter anch fiber ihre ganze Lange 
fen, and zwar mermoplastischen Kunststoff en, wer- in den Leiterquerschmtt voflstandig oder teHwdse 
den f erner tblicherweise durch Anfonnen vonKunst- 40 anmehmende Einscnkungen in der ObezflSche des 
stoffteflea an entsprechend vorgef ertigte Metallteile IsoHer stofRra gers eingegossen bzw. emgespritzt wer- 
hergestellL Die Ranststofftefle werden hierbd mit den. Durch diese nnmStelbare and mindestens ein- 
HHfe dner tibhehen ExtrodBer- bzw. Spritz- oder sdtige AbstOtzung der Leiter am IsoKerstofftrSger 
PreBtechnik in warnmlasttschem oder fiOssfgem Zn- lassen sich ohne Festigkdtsprobleme anch Iang- 
stand in dne Form emgebrach^ in wdche der be- 49 gestreckto Letezflge herstellen. 
treffende metaHische Werkstficktdl dngelegt ist Bine zweckmafiige Wdterbildung des erflndungs- 
Diese bekannte Technik, deren Grundmerkmal das gemSBen Verfahrens zur Herstdhmg von dektrischen 
Anformen des niedriger schmdzenden Eunststofis an Schaltmigsemheiten akht vor, daB die metallischen 
das holier schmdzende Metall 1st, kommt in der Leiter und die ihnen wenjgstens zugeordneten An- 
Praxis nor fQr vergjdehsweise emfach ansgebUdete 50 schhiBelemente jewcifs zusammenhangend durch 
Metallteile hOherer Festigjkeit in Betracht, da ande- Druck- oder S^rilzgieBen an den isoBerenden Kunst- 
renfalls die erforderfiche Formbestandlgkdt gegen- stofftrager angegossen werden. Hierbd tritt ein wd- 
fiber dem untex Druck hinzatretenden Kunststoff terer wesenfficher Vortefl der Edmdang in Erschd- 
nicht gewShdeistet ist. Bine em^sprechende Abstut- nung, namlich die ^defazdrig mdgEche HersteHung 
zang von n mfangrdc hen» z>B. dfrahtfonnigen Metall- 55 toLeiteCTiordnung und emzdneroder mehrererAn- 
tdlen innerhalb dner Spritz- oder Preflform ISBt sich schluBdemente, selbstverstlndHch sowdt es sich da- 
in der Praxis kaum errdchen. In der Elektrotechnik bd um MetaHguBteile handelt Auf diese Weise konnen 
findet dieses Vcrfahren daher ledlgjich behn Binfor- z.B. umfangreiche Lefteranordnungen znsammen mit 
men von vergldchswdse emfachen Leitnngs- and Kontakt- und Anschhi Bdementen ffir einsteckbare 
AnschluBelementen wie Steckern u. dgl Verwendung, 60 Schahungselemente wie Lampen, Sacherungen n, dgL 
wobd nor geringe Genanigkehsanforderangen be- in dnem Arbeitsgang hergestellt werden. Durch <fiese 
stehen. zcsanmienhangende Gestaltung der Leiusranocdnung 

Aufgabe der Hrffrnfimg ist daher die Schafftmg mit ihren AnschluBelementen entfflh dne grofie An- 
dnes Verfahrens zur Anordnung elektrisch leitender zahl von nachtrfi^ich hcrzustellenden I^erbmdun- 
Metallteile auf einem isoHerenden KnnststofftrSger, 65 gen oder anderen elekrrischen Verbindungen, wonrit 
welches keine praktisch starenden Enschrankungen sich der Herstelhmgsvorgang wesentlich vereinfacht 
hinsichffich der Gestaltung and Abmessungen der and verbffligt ddchzedtig ist die dektrische Schal- 
Metalhdle anfwdst and mit hoher Formgebangs- tang durch die GuBfonn wehgehend festgelegt, so 
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dafi Schaitnngsfchler bcim Vcrdrahten and bd son- 
stigen AnscMuBarbeiten wcitgchcad ansgeschlossan 
sind Art diese Wease lassen sicfa utfbesondere ancfa 
metaflische Ix&eranoidnnngen auf beiden Sehen 
dues pkttenfSrniigen TragkBrpers in dnem Arbeils- 5 
gang hjcratellen, Damit ist die exfrndungsgernfiBe 
Techmk zur LBsung einer groBen Vielfalt von Schal- 
tangsproblemen geeignet, die sonst eine komplizieite 
beidsdtige Beschicatnng und Atzung sowie die Her- 
stdhmg besonderer Vexbindun^eleiaente und to 
Durchfulirangen zwisdien den Scfaatomgen auf bei- 
den Platrensoiten erft i KierHcfa rttnchcn. 

Oberraschcudcxwcise hat sich in der Praxis her- 
ausgesteDt, daB trotz der Temperatnrdifffirenz des ge- 
sdanotopen Mctafls im VerhBltnis zur Scbmelz- 15 
temperatur des Kunststofb bei kurzzdtiger Einwir- 
kung des Metafls sowie such gedgneter Bemessong 
des Metafl- mid irongfadnffipimichnittR nur eine ge- 
rmgfumge Anschmelzang der mh dem fltlssigen 
Metafl in BeruJrrung tretenden Berdche des Kunst- so 
staffs snftritt, wobei die SchmelzwMrme des Knnst- 
stoffs zn der raschen Abkuhhing der Metattschmelze 
beitrSgt 

Eifordedichenfalls kann eine zusStzliche Kuhlung 
der Druck- oder Spntzgiefifonn vorgesehen werden, as 
Damit ist erfindtmgsgemSfi ancfa die Vexarbehung 
von verg1eicbsvre£se preisgfinsngen und vor aHem 
wirtschaftiich verf onnbaren Knnststoflen zur Vor- 
ferugong der Isolierstt^teile m6gKchu Eine far viele 
Zwecke der Elcktrotedmik vortcilhafte Werkstoff- so 
paanzng ist z. B. eine solche am Alununmm-Zmkgufl 
mh dner Scbmdztemperatur von etwa 450° C und 
einem thennoplasrischen Kunststoff mit eincr 
Schmelztemperatur von etwa 200° C. 

Die Bnmdong wird weher an Hand des in den S5 
Zeichnungen veranschanlichten Ausfuhrungsbcispiels 
crlaotert HIerin zeigt 

Fig. 1 eine eleklrische Schartnngsplatte mit einer 
Mehrzahl von Lampenfassungen, z.B. fflr Zwecke 
der elektrischen Fahrzeugrjeleucntung, in Dranrsicbt, 40 

Fig. 2 erne Sehenansicht der Schaltungsplaite 
nach Fig. 1 mit Blickricbtung parallel zur Flatten- 
ebene nnd 

Fig. 3 dnen vergrdBerten Teil-Querschnitt der 
Schaltnngsplatte in einer zur Plattenebene senkrech- 43 
ten Scbnittebene, 

Die dargesteUte Schahnrj gspitat te umfafit ^rwp 
IsolieuRtofftrSgerl mit einer elektrischen Schaltpng, 
die im weserrdichen aus sechs bandfSrmigen Leiter- 
ab$chnhten2 bis 7 sowie sechs Fassungen8 bis 13 50 
und ebenfafls sechs Kontaktstiften 14 bis 19 besteht 
Wie aus Fig. 3 hervorgeht, sind die Leiterabschnitte 
in flache, rinnenartige Ausnehrnungen an der Unter- 
seite des IsoEeis toff tragers 1 eingegossen und schlie- 
8en mit der untcren Plattenoberflache bttndig ab. Anf 55 
diese Wdse ergibt sich due besonders sfchere Halte- 
Tung der Leherabechnitte, Die hierzu erforderHche 
Fonngebnng der IsoHerstofiplatte IMBt sich mit gerin- 
gem Aufwand errdefcen, da der vorzugsweise fQr den 
IsoBerstofitrSger verwendete thennoplastische Kunst- So 
staff in dner ernfachen Form gepreSt oder gespritzt 
werden karm. 

Wie weiterhin am Fig. 3 ersicbtlich ist, sind die 
Fassungen (dargesteflt F assung 10) und die Kontakt- 
stifte (dargestellt Kontaktstift 14) mit der Leiter- 65 
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anordnung einstflckig zusannnenhangend hergestdit 
Wdterhin ist in Fig. 3 angedeutet, daB sich derFuB 
der Fassung 10 und derjenige des Kantaktstifts 14 
durch e nt s pre chende An«ne>minnpjg yi des Isolierstoft- 
trigersl von dem Leiterabschnitt7 auf die Gegen- 
sertc erstrecken und hier vermirtels von kragenarugen 
Ansitzen toimschlussig gehahen sind. Anch diese 
Kfozelhcftrn der Fonngebnng Iassen sich mit dem 
erhndungsgemfiBen Verfahren ohne Schwierigkeit 
durchffihren, indem derIsc4ierston^ragerz.B.in eine 
zwerteflige Spntzform mit FormhohirSomen entspie- 
chend den Leh^erabschdtten, den Fassungen und den 
Kontaktstiften dngesetzt wird. Insgesamt ergibt sich 
dadnrch in dnem Arbeitsgang sowie ohne wesent- 
Hche Nachbeaibdtung eine voIlstSndige Schaltongs- 
anordnung mh fester mechaniscfaer Verbindung zum 
IscJiBrstofftrager und einv/andfreier Kootaktvtrbin- 
dttngzwischen den elektrischen Schaltungsel em enten. 

PatentansprQche: 

1. Verfahren zum Herstellen cines mit Metall- 
teHen, nSmlich mh metaliischen elektrischen Lei- 
tern, Anschlussen o<LdgL versehenen isoferen- 
den Kunststofrtragers, dessen thennische Belast- 
barkext niedrigBr liegt als die Schrnetoemperator 
der Metalitefle und auf dem die ekktrisch leitcn- 
den MecaJhdle in vorgegebener lerteoder Ver- 
bindung ariznordnen sind* dadurch gekenn- 
zeichnet. daB die ekktrisch lehenden MertaB- 
tdle(2 bis 19) dutch Druck- oder Spntzgieaen 
an den Konststofftrager (1) ein- und/oder ange- 
gossen werden. 

Z Verfahren nach Anspruch 1. dadurch ge- 
kennzeichnet dafi die metaliischen Letter (2 bis 7) 
und die ihnen zugeordneten AnschhiBekmento 
(8 bis 17) jcweils zoRaTnmfmhBngWMi an den 
KunststoffttSgcr (1) angegossen werdciL 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gBkennzejghnet, daB vor dem GieBen in dem 
Kunststofftrager (1) Ausnehrnungen zur Auf- 
nahme der Metalltefle (2 bis 19) hergesteUt 
werden. 

4. Verfahren nach dnem der Anspruch© 1 
bis 3, dadurch gekennzdehnet. dafi der Kunst- 
stofftrSgcr (1) vor dem Giefien in eine Form dn- 
geiegt wird. in der Ausnehrnungen fur die anzu- 
gseBenden und fiber den Kuriststofftrager (1) flber- 
stehenden Metalltefle (8 bis 19) vorhanden sind. 

5. Verfahren nach dnem der Ansprfichel 
bis 4. dadurch gekermzeichnet. daB die Druck- 
oder Sprhzajieflfonn gakflhlt witd. 

6. Verfahren nach dnem der Ansprfichel 
bis 5, dadurch gekennzekhnet, daB auf bdde 
Sehen des plattenformigen KunststofEtragers (1) 
eine metaHische Ldteranordnung aufgegossen 
wird. 

7. Verwendung einer Alnmhnum-Zink-Druck- 
guBIegierung mh einer Schmelztemperatur von 
etwa 450° C Or die elektrisch lehenden Metafl- 
tefle und dnes Kunststoffes mh einer Schmelz- 
temperatur von etwa 200° C fur den isoherenden 
Trager zur I^rrchfuhrung des Verfahrens nach 
dnem der Ansprfiche 1 bis 6. 
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